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@ Werkzeughalter zur Befestigung einas Werkzeuges an einer Werkzeugmaschina und Spannzange 

(§) Es wird ein Weriodughaltar zur Befestigung eines Waric- 
zeugss (12) an einer Werkzeugmaschina angegeben^ mit 
einem Spannfutter (14) zur Aufnahme einer SpannzangOr die 
einen thermisch aufweitbaren Schrumpfabschnitt zum 
Spannen des Werkzeuges (12) im Schrumpfsttz aufwaist 
Mit dam erfindungsgemaSen Werkzeug halter lassen sich 
erheblich grd&ere Spannkrafte als bei herkommlichen Werk- 
zeughaltem eizeugan; gleichzeitig wird die Genauigkeit der 
Einspannung varbessert da die bei harkommtlchen Spann- 
zangen vorhandanen Axialachlitza entfallen (Rg. 1). 
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Beschreibung 



Die Erfindmig betrifft einen Werkzeughalter zur Be- 
f estigung eines Werkzeuges an einer Werkzeugmaschi- 
ne, mit einem Spannfutter zur Aufnahme einer Spann- 
zange zum Spannen des Werkzeuges. 

Bei modemen Werkzeugmaschinen werden versdiie- 
dene Werkzeuge im allgemeinen in Werkzeughaltem 
eingespannt, die dann aus einem Werkzeugmagazin au- 
tomatisch entnommen und an die Spindel angekoppelt 
werden konnen, um so einen schnellen Werkzeugwech- 
sel zu ennoglichen. 

Hierbei werden die Werkzeuge mechanisch reib- 
schlussig in den Spannzangen gespannt Infolge der im- 
mer hoheren Belastungen der Werkzeuge durch eine 
vergroBerte Zerspanungsleistung und auBerordentlich 
hohe Spindeldrehzahiungen werden die Anforderungen 
an die Spannkraft standig hoher. Des weiteren wird 
standig versucht, die Prazision bei der Bearbeitung von 
Werkstucken zu steigem. 

Dariiber hinaus gibt es andere Bauformen von Spann- 
zangen, die unmittelbar an der Spindel bef esdgt werden, 
sofem diese eine entsprechende Aufnahmemdglichkeit 
aufweist* 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Werkzeughalter gemaB der eingangs genannten Art 
derart zu verbessem, daB die Spannkraft des Werkzeu- 
ges erhdht wird und gleichzeitig die Genauigkeit der 
Einspannung des Werkzeuges erhoht wird. 

Femer soli eine verbesserte Spannzange angegeben 
werden, die insbesondere zur Befestigung an einem der- 
artigen Werkzeughalter geeignet ist. 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB bei einem 
Werkzeughalter gemaB der eingangs genannten Art da- 
durch gelost, daB die Spannzange einen thermisch aus- 
weitbaren Schrumpfabschnitt zum Spannen des Werk- 
zeuges im Schrumpfsitz auf weist 

Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese Weise voll- 
konunen gelost 

Die hericommlicherweise geschlitzte Spannzange 
wird somit erHndut^gem^ durch eine Spannzange 
gleicher BaugroBe und -abmessungen ersetzt, in der das 
Werkzeug in einem thermisch aufweitbaren Schrumpf- 
abschnitt gespannt wird 

Hierdurch wird zum einen erne erhebiich vergrSBerte 
Spannkraft erreicht und zmn anderen die Prazision der 
Einspannung verbessert, da die Schwachung der Spann- 
zange durdi Schlitze entfallt und somit das Werkzeug 
von einem durchgehenden Schrumpfabschnitt prazise 
gehalten ist 

Die Verwendung eines Schnimpfsitzes zum Einspan- 
nen von Werkzeugen in einem Spannfutter ist zwar 
grundsatzhch bekannt (vgL US 8,818,161 oder 
DE 42 15 606 Cl\ jedoch ist hierdurch der Anmeldungs- 
gegenstand nicht nahegelegt, da hierdurch le<%lich das 
Spannen von Werkzeugen in Schrumpfspannfuttem of- 
fenbart ist ErfindungsgemaB wird jedoch eine Spann- 
zange fur einen Werkzeughalter vorgeschlagen, der ei- 
nen nachtraglichen Ersatz einer herkonnnlichen Spann- 
zange durch eine Spannzange mit Schrumpfsitz ermog- 
licht 

Erst diese MaBnahme erlaubt es, bei vorhandenen 
Werkzeugmaschinen, fur die in der Regel eine groBe 
Anzahl von Werkzeughaltem vorhanden ist, nachtrag- 
lich einzetoe Werkzeughalter mit einer verbesserten 
Werkzeugspannung durch eine Schrumpfspannzange 
zu versehen. Wahrend der Austauscb des gesamten 
Werkzeughalters durch einen Werkzeughalter in Form 



eines Schrumpfspannfutters bspw. bei mehreren hun- 
dert vorhandenen Werkzeughaltem einen auBerordent- 
lich hohen Invesduonsaufwand verursacht, wird es nun 
erfindungsgemaB ermoglicht, nachtraglich herkommli- 
5 che Werkzeughalter mit einem relativ geringen Investi- 
tionsaufwand mit dner verbesserten Werkzeugspann- 
einrichtung auszustatten, wodurch eine erhebiich hdhe- 
re Spannkraft ermoglicht wird und gieichzdtig die Pra- 
zision der Werkzeugspannung verbessert wird. 
10 Die Erfindung ist besonders vorteilhaft bei kleinen 
Werkzeugdurchmessem in der GrdBenordnung von 3 
bis etwa 6 mm zu verwenden. 

In vorteilhafter Weiterbildimg der Erfindung ist am 
auBeren Ende des Schrmnpfabschnittes ein Einfuhrab- 
15 schnitt vorgesehen, dessen Durchmesser derart bemes- 
sen ist, d^ das Werkzeug im kahen Zustand des 
Schrumpfabschnittes mit seinem Schaft in den Einfuhr- 
abschnitt einsetzbar und darin zentrierbar ist 
Auf diese Weise wird dann, wenn ^e Spannzange 
20 zum Einspannen des Werkzeuges in eine exteme Vor- 
richtung eingesetzt werden muB, die etwa gemaB der 
DE 42 15 606 CI rotierend angetrieben wird und dabe! 
gleichzeitig mittels einer Heizeinrichtung erwarmt wird, 
eine besondere Haiterung imd Zentrierung des Werk- 
25 zeuges in einer Positionicrbiichse uberflussig. Vielmehr 
kann das Werkzeug mit seinem Schaft unmittelbar in 
den Einfuhrabschnitt eingesetzt werden, sofem die Hai- 
terung fur die Spannzange wahrend des Schrumpf- 
spannvorgangs vertikal angeordnet wird. 
30 In zusatzlicher Weiterbildung dieser Ausfuhrung geht 
der Einfuhrabschnitt uber einen konischen Bereich in 
den fibrigen Bereich des Schrumpfabschnittes uber. 

Hierdurch wird das Eingleiten des Werkzeuges unter 
SchwerkrafteinfluB erleichtert, sobald diese ausreichend 
35 auf geweitet ist 

Die Aufgabe der Erfindung wird femer durch eine 
Spannzange gelost, die einen thermisch aufweitbaren 
Schrumpfabschnitt zum Spannen des Werkzeuges im 
Schrumpfsitz aufweist 
40 Eine derartige Spannzange kann unmittelbar in einen 
Werkzeughalter gemaB der vorstehenden Art einge- 
setzt werden. Daruber hinaus ist auch eine Befestigung 
unmittelbar an der Spindel einer Werkzeugmaschine 
moglich, sofem diese eine entsprechende Aufnahme 
45 aufweist 

Ein besonderer Voneil liegt hierbei in der wesentlich 
verringerten Masse der Spazmzange im Verg^eich zum 
bekannten Schrumpfspannfutter, was zur Verkiirzung 
der Spannzeiten beim Einspannen bzw. Ausspannen der 
50 Werkzeuge in den bzw. aus dem Schrumpfspannab- 
schnitt f iihrt 

Es versteht sidi, daB die vorstehend genannten und 
die nachstehend noch zu erlauteraden Merkmale nicht 
nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondem 
55 auch in anderen Kombinadonen oder in Alleinstellung 
verwendbar sind, ohne den Rahmen der voiiiegenden 
Erfindung zu verlassen. 

Weitere Merianale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sidi aus der nachfolgenden Beschreibung bevor- 
60 zugter Ausfuhrungsbeispiele imter Bezugnahme auf die 
Zeichnimg. Es zeigen : 

FSg. 1 eine teilweise geschnittene LSngsansicht eines 
erfmdungsgemaBen Werkzeughalters in verdnfaditer 
Darstellung; 

65 Fig- 2 eine teilweise geschnittene Langsansicht einer 
Spannzange zur unmittelbaren Befestigung an einer 
Spindel; 

Fig. 3 eine Abwandlung der Ausfuhrung gemaB Fig. 3 
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Fig* 4 eine nochmalige Abwandlung der Ausfuhrung 
gemaBPig.2. 

In Fig. 1 ist ein Werkzeugfaalter zur Bef estigung eines 
Werkzeuges 12 an einer Werkzeugmaschlne insgesamt 
mit der Ziffer 10 bezeichnet. 

Der Werkzeughalter 10 iimfaBt ein Spannfutter, das 
insgesamt mit der Ziffer 14 bezeichnet ist, in dem eine 
insgesamt mit der Ziffer 22 bezeichnete Spannzange 
mittels einer Spannmutter 24 bef estigt werden kann. 

Das Spannfutter 14 weist an seinem hinteren, der 
Spindel 11 zugewandten £nde einen Anzugsbolzen 16 
auf, an den sich nach einem kurzen zyiindrischen und 
einem kurzen konischen Abschnitt ein relativ langer 

Spannkegei 15 anschlieSt, der von einer Ringnut 18 mit 15 gewinde26befe5tigt 



nunmehr nicht mehr in Axialrichtung geschlitzt ist, vor- 
zugsweise vertikai in einer entsprechend rotierbar an- 
treibbaren Halterung eingespannt wird, so daB das 
Werkzeug 12 dann mit seinem Schaft 13 in den EinfQhr- 
5 abschnitt 34 eingesetzt werden kann und allein durch 
diesen im noch kalten Zustand des Schrumpfabschnittes 
32 gehalten und ausreichend zentriert ist Wh-d nunmehr 
der Schrumpfabschnitt 32 thermisch aufgeweitet so 
kann der Werkzeugschaft 13 unter SchwerkrafteinfluB 
10 in den Schrumpfabschnitt 32 eingleiten. 

Nach erfolgter Einspannung des Werkzeuges 12 in 
der Spannzange 22 und nach ausreichender Abkiihlung 
derselben wird diese in den Werkzeughalter 10 einge- 
setzt und durch Anziehen der Spannmutter 24 im Innen- 



grdBerem Durchmesser und einem weiteren zyiindri- 
schen Abschnitt 20 gefolgt ist 

Bei herkommlichen Werkzeughaltem befindet sich 
innerhalb des Spannfutters eine geschlitzte Spannzange 
zum Spannen des Werkzeuges 12, die uber eine Spaim- 
mutter an einem Innengewinde 26 am vorderen zyiindri- 
schen Abscimitt 20 verspannt wird, wobei gleichzeitig 
der Schaft 13 des Werkzeuges 12 reibschlussig einge- 
spannt wird 

ErfindungsgemaB ist nun diese Spannzange durch ei- 
ne Schnmnipfspannzange mit gleichen iufieren Abmes- 
simgen ersetzt, in der das Werkzeug mit seinem Schaft 
13 zuvor auBerhalb des Werkzeughalters 10 in einem 
Schnmipfspannsitz eingespannt wird und erst dann in- 
nerhalb des Werkzeughalters 10 befestigt wird, was 
durch Verdrehen der Spannmutter 24 innerhalb des Ge- 
windes 26 geschieht 

Die erfindungsgemaBe Spannzange 32 umfaBt eine 
zentrale zylindrische Bohrung zur Auf nahme des Werk- 
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zeugschaftes 13 und weist einen AuBenkegel 30 auf, der 35 
sich fast Qber die gesamte Lange der Spannzange 22 
erstreckt vnd gegen einen entsprechenden Innenkonus 
des Spannfutters 14 mittels der Spannmutter 24 ver- 
spannbar ist, die in eine Ringnut 28 am vorderen £nde 
des AuBenkegels 30 eingreif t 

Die zentrale zylindrische Bohrung zur Aufnahme des 
Werkzeugschaftes 13 bildet einen Schrumpfabschnitt 
32, der bei herausgenonmiener Spannzange in einer 
Vorrichtung etwa gemaB der DE 42 15 606 CI einge- 
setzte Spannzange etwa mit Hilfe eines Gasbrenners 
thermisch aufgeweitet werden kann, bis der Werkzeug- 
schaft 13 in den Schrumpfabschnitt 32 eingleitet und 
nach Erkalten mit hoher Spannkraft im Schnimpfsitz 
gehalten ist Dabei wird gleichzeitig die Genauigkeit der 
Einspannimg gegenOber herkdnunlichen Spannzangen 
verbessert, da Ungenaiugkeiten, die durch die bisher 
notwendigen Schlitze bedingt sind, entfallen. 

Am vorderen Ende des Schrumpfabschnittes 32 ist ein 
Einfuhrabschnitt 34 vorgesehen, der uber einen kurzen 
konischen Bereich 33 in den ubrigen Abschnitt des 
Schrumpfabschnittes 32 ubergeht Der Durchmesser 
des Einfuhrabschnittes 34 ist zur Veranschauiichung 
vergroBert im Verhaltnis zum Durchmesser des ubrigen 
Bereiches des Schrumpfabschnittes 32 gezeichnet 

Der Einfuhrabschnitt 34 dient zur Fuhrung des Werk- 
zeugschaftes 13 beim Emspannen in den thermisch aus- 
geweiteten Schrumpfabschnitt 32. Wahrend bei der 
Vorrichtung gemaB der DE 42 15 606 Cl iuerzu eine 
gesonderte Positionierbuchse erforderlich ist, die auf 
den Durchmesser des Werkzeugschaftes 13 abgestimmt 
ist imd in bezug auf den Schnunpfabschnitt zentriert 
sein muB, kann nunmehr auf eine derartige Positionier- 
buchse verzichtet werden, wozu die Spannzange 22, die 



Ein besonderer Vorteil der erfindungsgemaBen 
Spannzange liegt darin, daB ein Vorrat von vorhande- 
nen herkommlichen Werkzeughaltem nachtraglich mit 
der erfmdungsgemaBen Spannzange ausgerustet wer- 
20 den kann, wodurch die Investitionskosten im Vergleich 
zum Ersatz der Werkzeughaher durch komplette Werk- 
zeughalter mit Schrumpfspannsitz nach der Art eines 
Schnimpfspannfutters erheblich hohere Investitionsko- 
sten verursachen wurde. Dariiber hinaus ist durch die 
25 verkleinerte Masse der lediglich auszutauschenden 
Spannzange ein deutlich schnelleres Einspannen bzw. 
Ausspannen von Wericzeugen im Schrumpfsitz ermog- 
lidit 

Daruber hinaus lassen sich erfindungsgemaBe 
30 Schrumpfspannzangen auch unmittelbar an der Spinde- 
laufnahme einer Werkzeugmaschlne befestigen, sofem 
diese hierfur entsprechend ausgestaltet ist Dies wird 
nachfolgend kurz anhand der Rg. 2 bis 4 erlautert 
In Fig* 2 ist eine Spannzange insgesamt mit der Ziffer 
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40 bezeichnet 

Die Spannzange 40 ist im wesentlichen zylindrisch 
ausgebildet und weist an ihrem vorderen, der Spindel 
abgewandten Ende einen Spannkonus 49 auf. Die 
Spannzange 40 wird an ihrem hinteren, der Spindel zu- 
gewandten Ende in bekannter Weise durch ein Zugrohr 
an der Spindel befestigt, das auf ein AuBengewinde 48 
am hinteren Ende der Spannzange 40 auf schraubbar ist. 

Die Spannzange 40 meist eine zentrale Bohrung auf, 
die als Schrumpfabschnitt 42 zur Auftiahme des Werk- 
zeugschaftes im Schrumpfsitz ausgebildet ist An der 
AuBensehe ist ein geriffeiter Bereich 46 vorgesehen, der 
sich uber einen Teilbereich des Schrumpfabschnittes er- 
streckt, um bei der Erwarmung durch eine Gasflamme 
einen verbesserten Warmeubergang zu erreidien. Am 
vorderen Ende des Schrumpfabschnittes 42 ist ein Ein- 
fuhrabschnitt 44 vorgesehen, der als zylindrischer Ab- 
schnitt mit einem erweiterten Durchmesser in bezug auf 
den Durchmesser des Ubrigen Schrumpfabschnittes 42 
ausgebildet ist 

Eine weitere Abwandlimg einer Spannzange ist in 
Fl^. 3 insgesamt mit der Ziffer 50 bezeichnet Die 
Spannzange 50 umfaBt eine zentrale zylindrische Boh- 
rung als Schnnnpf abschnitt 52 zur Aufnahme des Werk- 
zeugschaftes im Sdurumpfsitz. Die Spannzange 50 ist im 
wesentlichen von konisdier AuBenform und weist wie- 
derum einen geriffelten aufieren Bereich 56 zur Verbes^ 
serung der Warmeubertragung bei Erhitzung von au- 
Ben auf. Die Spannzange 50 wird an der Spindel in be- 
kannter Weise mittels einer Spannmutter gespannt, die 
am vorderen Ende der Spannzange 50 in eine umlaufen- 
de Ringnut 58 eingreift, die sich uber emen AuBenkonus 
57 zum vorderen Ende der Spannzange 50 hin verjungt 
Wiederum ist am vorderen Ende des Schrumpfab- 
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schnittes 52 ein Emfuhrabschnitt 54 mit erweitertem 
Durchmesser vorgesehen, der uber einen konusfdrmi- 
gen Bereich 55 in den Bereich des Schrumpfabschnittes 
mit geringerexn Durchmesser ubergeht 

Eine weitere Abwandlung einer Spamizange ist in 5 
Hg.4 insgesamt mit der Ziffer 60 bezeichnet Die 
Spamizange 60 weist einen hinteren zylindrischen Ab- 
schnitt 65 auf, an den sich iiber eine Stufe ein Au£enko- 
nus 66 anschiieBt, gefolgt von einer Ringnut 68, an die 
sich ein erweiteter AuBenkonus 67 mit groBerem Au- xo 
Bendurchmesser anschiieBt, der sich zum vorderen Ende 
der Spannzange 60 hin verjungt, Im hinteren, der Spin- 
del zugewandten Bereich der Spannzange 60 ist ein zen- 
trales Innengewinde 69 zur Befestigung an einem Zug- 
element der Spindei vorgesehen, Daran schlieBt sich 15 
wiederum ein zylindrischer Schrumpfabschnitt 62 zur 
Auf nahme des Werkzeugsdiaftes an, der an seinem vor- 
deren Ende durch einen EinfOhrabschmtt 64 abgeschlos- 
sen wird. 
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1. Werkzeughalter zur Befestigung eines Werkzeu- 
ges (12) an einer Werkzeugmaschine, mit einem 
Spamifutter zur Aufnahme einer Spannzange (22) 25 
zum Spannen des Werkzeuges (12), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spannzange (22) einen ther- 
misch aufweitbaren Schrumpfabschnitt (32) zum 
Spannen des Werkzeuges (12) im Schnimpfsitz auf- 
weist. 30 

2. Werkzeughalter nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB am auBeren Ende des Schrumpf- 
abschnittes (32) ein Einf uhrabschnitt (34) vorgese- 
hen ist, dessen Durchmesser derart bemessen ist, 
daB das Werkzeug (12) im kalten Zustand des 35 
Schrumpfabschnittes (32) mit seinem Schaft (13) in 
den Einfuhrabschnitt (34) einsetzbar und darin zen- 
trierbar ist 

3. Werkzeughalter nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Einfuhrabschnitt uber einen 40 
konischen Bereich (36) in den ubrigen Bereich des 
Schrumpfabschnittes (32) ubergeht. 

4. 'Spazmzange zur Befestigung eines Werkzeuges 
(12) an einer Werkzeugmaschine, insbesondere an 
einem Werkzeughalter (10) nach einem der vorher- 45 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,daB 
die Spannzange (40, 50, 60) einen thennisch auf- 
weitbaren Schrumpfabschnitt (42, 52, 62) zum 
Spamien des Werkzeuges (12) im Schnimpfsitz auf- 
weist 50 
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